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Abstract 


A net (1) for holding together balls of grass, hay f straw etc, consists of a mesh made of a stretched 
plastic film band (5). The mesh has longitudinal threads (3a,3b) which run in a zig-zag manner between 
neighbouring weft threads. The film band consists of polypropylene. 
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(54) Rundballennetz 

(57) Beschrieben wirdein Rundballennetz (1, V, 1") 
aus einem aus verstreckten Kunststoff-Folienbandchen 
hergestellten Gewirk, vorzugsweise Raschelgewirk, mit 
in Langsrichtung des Netzes (1") verlautenden Ketten- 
faden (3a, 3b) und mit zickzackformigzwischen benach- 
barten Kettenfaden (3a, 3b) verlautenden SchuBfaden 
(2a, 2b). Zur Erhohung der Festigkeit und Formstabilitat 
ist vorgesehen, da8 die Folienbandchen (5) aus Poly- 
propylen (PP) bestehen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Rundballennetz zum Zu- 
sammenhalten von Balten aus Gras, Heu, Stroh oder 
dergl. Materialien, mit einem aus verstreckten Kunst- 
stoff- Folienbandchen hergesteilten Gewirk, z.B. einem 
Raschelgewirk, wobei das Gwirk in Langsrichtung des 
Netzes verlaufende Kettenfaden und zickzackformig 
zwischen benachbarten Kettenfaden verlaufende 
SchuBfaden aufweist. 

Weiters beziehtsichdieErfindungauf ein Verfahren 
zur Herstellung eines solchen Rundballennetzes. 

Derartige Rundballennetze, vgl. DE 83 11 900.0 U 
oder US 4 569 439 A, wurden entwickelt, um in der 
Landwirtschaft Ballen aus Heu, Stroh etc. zu umwickeln 
und zusammenzuhalten und so die nachteilige Ballen- 
fixierung mittels Bindegarnen, die sich tief in die Ballen 
eingraben, zu vermeiden. Als Material fur die Folien- 
bandchen wurde dabei insbesondere dehnbares Nie* 
derdruck-Pofyethylen (d.h. Polyethylen hoher Dichte - 
HDPE) vorgeschlagen, das im Vergleich zu Hochdruck- 
Polyethylen (LDPE - Polyethylen niedriger Dichte) eine 
groBere Zugfestigkeit aufweist. Zur Herstellung derarti- 
ger Rundballennetze wird eine HDPE-Folienbahn zu 
Folienbandchen geschnitten, die anschlieGend ver- 
streckt und einer Wirkmaschine, insbesondere einer 
Raschelmaschine, zugefuhrt werden. In der Raschel- 
maschine wird ein Teil der Folienbandchen zu tragen- 
den Kettenfaden ("Fransenstabchen w ) verknupft, und 
die ubrigen Folienbandchen bilden zickzackformig ver- 
laufende SchuBfaden, welche in die Kettenfaden einge- 
bunden werden. Dabei konnen nur niedrig verstreckte 
HDPE-Folienbandchen verwendet werden, da fur den 
storungsfreien Ablauf des Knupfvorganges in der Ra- 
schelmaschine eine hone Dehnung sowie eine Ge- 
schmeidigkeit der Folienbandchen erforderlich ist. Der 
somit notwendige Einsatz hochwertiger HDPE-Aus- 
gangsprodukte und die daraus erzeugten niedrig ver- 
streckten Folienbandchen erbrachten allerdings nur ei- 
ne relativ niedrige Festigkeit der Folienbandchen, bei- 
spielsweise in der GroBenordnung von 3,5 g/den. 

Es ist somit Ziel der Erfindung, ein Rundballennetz 
der eingangs genannten Art zu schaffen, welches den 
Einsatz eines preiswerten Kunststoffmaterials hoherer 
Festigkeit bei gteichzeitiger Verringerung des Material- 
einsatzes vorsieht. Eine weitere Aufgabe der Erfindung 
besteht in der Schaffung eines Verfahrens, welches ei- 
ne einwandfreie Verarbeitung des Ausgangsmaterials 
zum fertigen Rundballennetz sowie eine zusatzliche 
Verbesserung der Festigkeits- und Steifigkeitseigen- 
schaften des fertigen Netzes ermoglicht. 

Das erfindungsgernaBe Rundballennetz der ein- 
gangs angegebenen Art ist dadurch gekennzeichnet, 
daB die Folienbandchen aus Polypropylen bestehen. 
Polypropylen (PP) hat im Vergleich zu LDPE und HDPE 
eine hohere Festigkeit, so daB sich - bei gleicher abso- 
luter Festigkeit des Netzes - auch der Materialeinsatz 
verringern laBt. Versuche haben gezeigt, daB bei Ver- 



wenden von vorgestreckten Polypropylen-Folienband- 
chen eine Materialeinsparung von 30% und mehr, ver- 
glichen mit den herkommlichen PE-Rundballennetzen t 
erzielbar ist, wobei zumindest vergleichbare oder hohe- 

s re Festigkeiten erreicht werden. Von Vorteil ist auch, 
daB die PP-Folienbandchen steiter sind als die PE-Fo- 
lienbandchen, was auch zu einer verbesserten Formfe- 
stigkeit oder Stabilitat der Netze fuhrt. 

Im Hinblick auf eine weitere Verbesserung der Fe- 

10 stigkeitseigenschaften des Netzstreifens ist es von be- 
sonderem Vorteil, wenn die Breite der PP-Folienband- 
chen nicht in der GroBenordnung der Dicke - wie bei 
den PE-Bandchen bisher - liegt, sondern um eine Gro- 
Benordnung oder um zwei GroBenordnungen groBer 

*5 als die Dicke ist (also um eine oder zwei Zehnerpoten- 
zen groBer ist), und insbesondere ist es hier erf indungs- 
gemaB gunstig, wenn das Verhaltnis der Breite zur Dik- 
ke der Polypropylen-Folienbandchen im verstreckten 
Zustand 150:1 bis 250:1, vorzugsweise 200:1 betragt. 

20 Derartige glatte breite PP-Bandchen haben, wie Unter- 
suchungen gezeigt haben, eine Restfestigkeit in der 
Schlinge von uber 90%, d.h. es tritt - im Gegensatz zu 
anderen Bandchen - kaum ein Festigkeitsverlust der 
Bandchen im zum Gewirk verarbeiteten Bandchen ein, 

25 so daB die Festigkeitsvorteile von PP im fertig gera- 
schelten Netz bei solchen "breiten" Bandchen beson- 
ders zum Tragen kommen. 

Es hat sich auch als vorteilhaft erwiesen, wenn die 
Folienbandchen im verstreckten Zustand eine Breite 

30 von mindestens 3,5 mm, vorzugsweise ca. 4 mm, und 
eine Dicke von ca. 20 u,m aufweisen. Diese Dimensio- 
nierung hat sich in der Praxis im Hinblick auf eine hohe 
Restfestigkeit in der Schlinge besonders bewahrt. 
Aufgrund der hohen Festigkeit der Polypropylen- 

35 Folienbandchen und auch wegen der geringen Reibung 
dieser Bandchen in den Schlingen kann es beim Ab- 
schneiden von Abschnitten von Rundballennetzen in 
Rundbaflenpressen, um den jeweiligen Heu- oder 
Strohballen oder dergl. zu fixieren, zu Schwierigkeiten 

40 bzw. nicht ganz vollstandigen Schnitten kommen, die 
aber dann zufriedenstellend uberwunden werden, wenn 
Polypropylen-Folienbandchen der Kettenfaden und der 
SchuBfaden in den Schlingenbereichen miteinander 
thermisch versiegelt sind. Bei einer derartigen Ausbil- 

45 dung werden die Schlingen aus den steifen Polypropy- 
len-Bandchen in der erforderlichen Form fixiert, und an- 
dererseits werden auch die Polypropylen-Bandchen ge- 
genseitig partiell aneinander thermisch gebunden; dar- 
aus ergibt sich ein steifes, formstabiles Netzgebilde, das 

so sich nicht nur problemlos durchschneiden laBt, sondern 
auch einfach dadurch in Querrichtung abtrennen laBt, 
daB das Netz abgeklemmt bzw. teilweise angeschnitten 
wird, wobei dann die restlichen Fransenstabchen auf 
Grund der angelegten Zugspannung weitestgehend 

55 senkrecht zur Laufrichtung bzw. Netzrichtung reiBen. 
Die thermische Versiegelung bzw. Stabilisierung fuhrt 
auch dazu, daB die Steifigkeit und Stabilitat des Netzes 
in Querrichtung betrachtlich erhoht wird, so daB auch 
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die Abdeckung der vollen Ballenbreite im Vergleich zu 
Polyethy len-Netzen wesentlich verbessert wird, was ein 
groBer anwendungstechnischer Vorteil gegenuber her- 
kommlichen Rundballennetzen ist. 

Ublicherweise werden Rundballennetze - bisher 
aus Polyethylenbandchen - mit zwei Schlingen (Ma- 
schen) pro SchuB hergestellt, um die ertorderliche Sta- 
bilitat des Netzes zu erreichen; wenn mit einer Schlinge 
pro SchuB, also mit einer doppelten Maschenlange, ge- 
arbeitet wird, kann auf der Raschelvorrichtung der Aus- 
stoB erhdht (verdoppelt) werden, jedoch geht diese 
AusstoBerhohung zu Lasten der Produktqualitat; um 
hier eine Kompensation vorzusehen, muB wiederum 
der Materiateinsatz erhdht werden. Beim erfindungsge- 
maBen Rundballennetz kann, wie sich gezeigt hat, auch 
im Falle von nur einer Schlinge pro SchuB trotz des im 
Vergleich zu den herkommlichen Netzen geringeren 
Materialeinsatzes (beispielsweise 8 g/m im Vergleich zu 
12 g/m oder 14 g/m) eine bessere Festigkeit und Stabi- 
litat erreicht werden, und dies insbesondere dann, wenn 
die Polypropylen-Bandchen wie vorstehend angefuhrt 
thermisch fixiert werden. DemgemaB ist es beim erfin- 
dungsgemaBen Rundballennetz auf Grund des fur die 
Folienbandchen eingesetzten Polypropylen-Materials 
in vorteil hafter We ise moglich, daB jeder von einem Ket- 
tenfaden zum benachbarten verlauf enden SchuBfaden- 
Lange nur eine Kettenfaden-Schlinge zugeordnet ist. 
Hierbei wird wie erwahnt die Produktionsgeschwindig- 
keit erhoht. 

Um die leistungsbestimmende Maschenlange im 
Gewirk vergleichsweise besonders groB gestalten zu 
konnen, ohne die Produktqualitat (Festigkeit, Stabilitat) 
zu beeintrachtigen, kann beim erfindungsgemaBen 
Rundballennetz auch statt nur eines zickzackfdrmig lau- 
f enden SchuBfadens eine Strukturvorgesehen werden, 
bei der jeweils zwei gegensinnig zickzackformig verlau- 
fende, somit einander kreuzende SchuBfaden zwischen 
benachbarten Kettenfaden vorliegen. 

Das erfindungsgemaB zu verwendende Polypropy- 
len-Material fur die Folienbandchen ermoglicht in vor- 
teilhafter Weise eine direkte Siegelung der Folienband- 
chen aneinander, unddemgemaB ist ein besonders vor- 
teilhaftes Verfahren zur Herstellung eines Rundballen- 
netzes wie vorstehend angegeben dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die verstreckten Folienbandchen nach 
der Herstellung des Gewirkes einer Warmebehandlung 
zur direkten thermischen Versiegelung der Folienband- 
chen an den Kreuzungspunkten unterzogen werden. 
Hierbei kann eine besonders einfache Vorgangsweise 
erzielt werden, wenn das Gewirk Ober eine bombierte 
Heizplatte, eine Heizwalze oder dergl. Heizeinrichtung, 
z.B. mit einer Geschwindigkeit von 25 m/min, gezogen 
wird, wobei die Temperatur der Heizplatte z.B. 
160-170°C betragt. 

Es hat sich auch als vorteilhaft erwiesen, wenn die 
verstreckten Polypropyten-Folienbandchen vorder Her- 
stellung des Gewirkes mit einem Auftrag von 6l, z.B. 
WeiBol, versehen werden. 



Durch den Auftrag von WeiBol wird die Geschmei- 
digkett der PP-Folienbandchen erhoht, was fur die Pro- 
duktionssicherheit bei der Herstellung des Netzes in ei- 
ner Raschelmaschine von Vorteil ist. Durch die an die 

5 Gewirk-Herstellung anschlieBende Warmebehandlung 
wird die Stabilitat des fertigen Netzes zusatzlich erhoht, 
wahrend gleichzeitig auch eine Erhohung der Biegestei- 
figkeit erfolgt. 

Es sei erwahnt, daB es an sich, etwa aus der DE 23 

10 59 212 A, bekannt ist, Faden aus thermoplastischem 
Material an ihren Kreuzungspunkten miteinander ther- 
misch zu verschweiBen, jedoch handelt es sich hierbei 
um textile Flachengebilde, bei denen die Faden insbe- 
sondere gitterfdrmig oder in einer Webstruktur vorlie- 

'5 gen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von bevor- 
zugten Ausfuhrungsbeispielen, auf welche sie jedoch 
nicht beschrankt sein soil, noch weiter erlautert. In der 
Zeichnung zeigen: 

20 Fig.1, 2 und 3 jeweils einen Ausschnitt von Netz- 
streifen in schematischer Darstellung. 

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausschnitt eines 
Rundballennetzes bzw. Netzstreifens 1 aus Folienband- 
chen-Gewirk verlauft ein SchuBfaden 2, der aus zumin- 

25 dest einem Folienbandchen 5 besteht, zickzackformig 
zwischen zwei benachbarten Kettenfaden 3a, 3b, die 
ebenfalls aus Folienbandchen 5 bestehen, wobei der 
SchuBfaden 2 bei den Schlingen bzw. Maschen 4 der 
Kettenfaden 3a, 3b in einer solchen - an sich bekannten 

30 - Weise eingebunden ist, daB zwei Schlingen 4 pro 
SchuBfaden 2 vorgesehen sind, um eine adaquate Sta- 
bilitat des Netzstreifens 1 herzustellen. 

Bei dem in Fig.2 ausschnitt we ise dargestellten 
Netzstreifen V mit zu einem Raschelgewirk verarbeite- 

35 ten Folienbandchen 5 ist nur eine Schlinge 4 pro 
SchuBfaden-Lange 2 zwischen den benachbarten Ket- 
tenfaden 3a, 3b vorgesehen. Diese MaBnahme geht zu 
Lasten der Produktionsqualitat und muB normalerweise 
durch erhohten Materiateinsatz an Folienbandchen-Ma- 

40 terial kompensiert werden. Andererseits wird aber der 
AusstoBderWirkmaschine bei der Herstellung, d.h. die 
Produktionsgeschwindigkeit, entsprechend erhoht. 

Der in Fig.3 dargestellte Netzstreifen 1" besteht 
ebenfalls aus einem Folienbandchen-Gewirk 5, wobei 

45 im gezeigten Beispiel fur zwei alternierend zickzackfor- 
mig verlaufende SchuBfaden 2a, 2b jeweils zumindest 
ein Folienbandchen 5 vorgesehen ist, wahrend fur die 
Kettenfaden 3a, 3b jeweils zumindest drei Folienband- 
chen 5 vorgesehen sind. Wie aus Fig.3 weiters ersicht- 

50 Hch ist, weisen die Schlingen bzw. Maschen 4 im Ver- 
gleich zu den Ausfuhrungsbeispielen gemaB Fig.1 und 
2 eine wesentlich groBere, z.B. 5 mal so groBe, Lange 
auf, wobei auch bei diesem Ausfuhrungsbeispiel nur ei- 
ne Schlinge 4 pro SchuB 2a bzw. 2b vorgesehen ist. DaB 

55 bei dieser groBen Maschenlange die Produktqualitat 
nicht beeintrachtigt wird, ist auch darauf zuruckzufuh- 
ren, daB wie erwahnt in der Ausfuhrungsform gemaB 
Fig.3 zwei alternierend zickzackformig laufende 
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SchuBfaden 2a bzw. 2b verwendet werden. 

Bei alien Ausf uhrungsbeispielen bestehen die Foli- 
enbandchen 5 fur das das Rundballennetz ergebende 
Gewirk, insbesondere Raschelgewirk, aus Polypropy- 
len anstatt wie f ruher aus Polyethylen, wobei Polypro- 
pylen den Vorteil hat, daB es im Vergleich zu Polyethy- 
len fester, steifer und preiswerter ist. Diese Folienband- 
chen 5 aus Polypropylen haben beispielsweise eine 
Ausgangsfestigkeit von Ober 6 g/den, im Vergleich zu 
bloB 3,5 g/den im Fall von HDPE-Folienbandchen ge- 
maB Stand der Technik. Nach der Verarbeitung, also im 
Netz, haben HDPE-Bandchen nur noch eine Festigkeit 
von ca. 3 g/den in der Kette. Auch PP-Bandchen konnen 
nach der Verarbeitung unter Umstanden eine Restfe- 
stigkeit von bloB dieser GroBenordnung haben; die 
Restfestigkeit ist jedoch in der Regel bei PP-Bandchen 
entsprechend hoher, z.B. ca. 4 g/den, insbesondere 
wenn vergleichsweise breite, glatte PP-Folienbandchen 
verwendet werden, die beispielsweise eine Breite von 
mindestens 3,5 mm, vorzugsweise ungefahr 4 mm ha- 
ben, wogegen die Dicke beispielsweise ungefahr 20ujti 
betragt. Diese Abmessungen gelten dabeifurdie Band- 
chen nach dem Recken. Besonders bemerkbar werden 
die Festigkeitsvorteile von Polypropylen im fertig ge- 
wirkten Rundballennetz dann, wenn die Polypropylen- 
bandchen (im verstreckten Zustand) ein Breite/Dicken- 
Verhaltnisvonca. 200:1 (allgemein 150:1 bis 250:1, ins- 
besondere 180:1 bis 220:1) haben, wobei sich bei der- 
artigen Bandquerschnittendie Festigkeitsverluste in der 
Schlinge auf ein Minimum reduzieren. 

Um dem fertigen PP-Rundballennetz eine hohe 
Formstabilitat und Steifigkeit zu verleihen und dabei ein 
einfaches Querschneiden beim Verarbeiten in Rundbal- 
lenpressen zu erzielen, werden zweckmaBigerweise 
die Folienbandchen 5 aus Polypropylen auch partiell an- 
einander thermisch gesiegelt, so daB die Schlingen in 
der gegebenen Form fixiert werden und uberdies Ket- 
tenfaden und SchuBfaden miteinander verbunden wer- 
den. Ein derartiges thermisch versiegeltes und fixiertes 
Rundballennetz laBt sich einfach durch Abklemmen 
bzw. teilweises Anschneiden und nachfolgendes Rei- 
Ben in Querrichtung trennen. Weiters wird durch diese 
thermische Stabilisierung des Netzes ein Gebilde er- 
zielt, daB sich, anders die herkommlichen Rundballen- 
netze, in Querrichtung praktisch nicht zusammenzieht, 
so daB auch die Verarbeitung bei der Herstellung der 
jeweiligen Rundballen begunstigt wird. 

Die Herstellung der Netzstreifen 1 bzw. V bzw. r 
erfolgt in der Weise, daB zunachst Folienbandchen 5 
aus einer PP-Bahn abgeschnitten, anschlieBend ver- 
streckt und sodann z.B. auf Spulen aufgewickelt wer- 
den, die einer Raschelmaschine (nicht dargestellt) als 
Arbeitsmaterial zugefuhrt werden. Vorzugsweise be- 
tragt die Breite der verstreckten Folienbandchen 5 etwa 
4 mm und deren Dicke etwa 20pm, wobei die Verstrek- 
kung in der Weise erfolgt, daB die ursprOngliche Dicke 
und Breite der Folienbandchen um einen Faktor V6 bis 
V11 reduziert wird. 



Beim Abwickeln der verstreckten Folienbandchen 
5 in der Raschelmaschine konnen diese mit WeiBol 
(Paraffindl) bestrichen werden, so daB ihre Geschmei- 
digkeit fur den Wirkvorgang in der Raschelmaschine er- 

5 hoht wird. 

Der fertige Netzstreifen 1 bzw. V bzw. 1' wird an- 
schlieBend einer Warmebehandlung unterzogen, in- 
dem der Netzstreifen uber eine z.B. bombierte Heizplat- 
te (nicht dargestellt) mit einer Geschwindigkeit von etwa 

to 25 m/min gezogen wird, wobei die Heizplatte eine Tem- 
peratur von etwas unter der Schmelztemperatur von Po- 
lypropylen, z.B. von 160 bis 170°C, auf we ist. Durch die- 
sen ProzeB kommt es einerseits zu der beschriebenen 
partiellen thermischen VerschweiBung (Versiegelung) 

is an den Kreuzungsstellen der Kettenfaden 3a, 3b mit den 
SchuBfaden 2a, 2b, und andererseits werden die 
Schlingen 4 selbst fixiert, wobei wie erwahnt die Zugfe- 
stigkeit und die Stabilitat des Netzstreifens erhoht wer- 
den. 

20 Versuche ergaben, daB die angestrebte Festigkeit 
der Bandchen im Netz von 4 g/den problemlos erreicht 
wird. 

Andererseits kann die - leistungsbestimmende - 
Maschenlange, also der Abstand zwischen aufeinan- 
2S derfolgenden Knoten, vergroBert werden (im Vergleich 
zu bekannten Rundballennetzen auf das 5-fache), ohne 
daB die Produktqualitat beeintrachtigt wird. 



30 Patentanspruche 

1. Rundballennetz (1; V; 1 p ) zum Zusammenhalten 
von Ballen aus Gras, Heu, Stroh oder dergl. Mate- 
rialien, mit einem aus verstreckten Kunststoff-Foli- 

35 enbandchen (5) hergestellten Gewirk, z.B. einem 
Raschelgewirk, wobei das Gewirk in Langsrichtung 
des Netzes verlaufende Kettenfaden (3a, 3b) und 
zickzackformig zwischen benachbarten Kettenfa- 
den (3a, 3b) verlaufende SchuBfaden (2; 2a, 2b) 

40 aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die Folien- 
bandchen (5) aus Polypropylen bestehen. 

2. Rundballennetz nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verhaltnis der Breite zur Dicke 

45 der Potypropylen-Folienbandchen (5) im verstreck- 
ten Zustand 150:1 bis 250:1, vorzugsweise ca. 200: 
1 , betragt. 

3. Rundballennetz nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
50 gekennzeichnet, daB die Polypropylen-Folienband- 

chen (5) im verstreckten Zustand eine Breite von 
mindestens 3,5 mm, vorzugsweise ca. 4 mm, und 
eine Dicke von ca. 20 jam aufweisen. 

55 4. Rundballennetz nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB Polypropylen-Foli- 
enbandchen (5) der Kettenfaden (3a, 3b) und der 
SchuBfaden (2; 2a, 2b) in den Schlingenbereichen 
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miteinander thermisch versiegelt sind. 

5. Rundballennetz nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB jedervon einem Ket- 
tenfaden (3a, 3b) zum benachbarten (3b, 3a) ver- s 
laufenden SchuBfaden-Lange nur eine Kettenfa- 
den-Schtinge (4) zugeordnet ist. 

6. Rundballennetz nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeweils zwei gegen- io 
sinnig zickzackformig verlaufende, einander kreu- 
zende SchuBfaden (2a, 2b) vorgesehen sind. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Rundballennetzes 

(1; V; 1") nach einem der Anspruche 4 bis 6, da- is 
durch gekennzeichnet, daBdie verstreckten Folien- 
bandchen (5) nach der Herstellung des Gewirkes 
einer Warrnebehandlung zur direkten thermischen 
Versiegelung der Folienbandchen (5) an den Kreu- 
zungspunkten unterzogen werden. 20 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Gewirk uber eine bombierte Heizplat- 
te, eine Heizwalze oder dergl Heizeinrichtung ge- 
zogen wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Gewirk mit einer Geschwindigkeit von 
25 m/min uber die Heizplatte, Heizwalze oder dergl. 
Heizeinrichtung, gezogen wird. 30 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Temperatur der Heizplatte 
160-170°Cbetragt. 

35 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die verstreckten Poly- 
propylen-Folienbandchen (5) vor der Herstellung 
des Gewirkes mit einem Auftrag von 6l, z.B. 
WeiBol, versehen werden. 40 



45 
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